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The invention relates to a tubular plate, especially a windshield wiper system for automobiles, comprisig a plate 
tube (12), having a hollow profile with a bearing (15), especially a plastic bearing, on at least one of its free 
ends (13, 14) for receiving a wiper shaft, wherein the bearing (15) is injection-molded on the at least one free 
end (13) of the plate tube (12). According to the invention, the plate tube (12) is closed by a sealing plug (22) 
on the at least one free end, said plug preventing the penetration of injection molding material and supporting 
the plate tube (12) from the inside to withstand injection pressure. 
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@ Rohrplatine sowie Verfahren zur Herstellung einer solchen 

® Die Erfindung betrifft eine Rohrplatine, insbesondere 
einer ScheibenwischanJage von Kraftfahrzeugen, mit ei- 
nem Platinenrohr (12), das ein Hohlprofil aufweist, das 
wenigstens an einem seiner freien Enden (13, 14) ein La- 
ger (15), insbesondere a us Kunststoff, zur Aufnahme ei- 
ner Wischerwelle aufweist, wobei das Lager (15) auf dem 
mindestens einen freien Ende (13) des Platinenrohrs (12) 
aufgespritzt ist. Es wird vorgeschfagen, daft das Platinen- 
rohr (12) an seinem mindestens einen freien Ende (13) 
durch einen Dichtstopfen (22) geschlossen ist, der ein Ein- 
dringen von SpritzguGmasse verhindert und das Plati- 
nenrohr (12) von innen gegen den Spritzdruck stutzt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifrt eine Rohrplaline, insbesondere ei- 
ner Scheibenwischanlage von Kraftfahrzeugen, gcmaB der 
Gattung dcr unabhangigen Anspriiche. 

Stand der Technik 

Rohrplalinen fur Scheibenwischanlagen von Kraftfahr- 
zeugen sind bekannt. Diese unifassen im ailgemeinen eine 
auch als Blechplatine bezeichnete Haltevorrichtung, die aus 
einem als Rohr ausgefuhrten Halteelement mil aufge- 
schweiBtem Motorhalter aufgebaut. ist. Der Motorh alter 
dient der Aufnahme und Befestigung des fiir den Antrieb der 
Wischanlage notigen Motors. Die Rohrplatine ist ortsfest an 
dcr Karrosscric des Fahrzcuges bcfcstigt und tragt an scincn 
beiden freien Enden Lager zur Aufnahme von jeweils einer 
Wischerwelle, an der der Wischerarm mit Wischerblatt befe- 
stigt ist. 

Aus der DE 196 39 559 Al ist eine Rohrplatine bekannt, 
die wenigstens an einem seiner beiden freien Enden ein La- 
ger zur Aufnahme einer Wischerwelle aufweist, wobei das 
Lager auf mindestens ein freies Ende der Rohrplatine mit- 
tels SpritzguBtechnik aufgebracht, insbesondere aufge- 
spritzt ist. 

Dabei wird das Ende des Platinenrohrs, auf das das Lager 
aufgespritzt wird, durch zusammendriicken verschlossen. 
Dadurch wird vermieden, daB Spritzgut wahrend des Sprilz- 
vorgangs ins Rohrinnere gelangt. Als nachteilig erweist sich 
hicr, daB wahrend des Spritzvorgangcs das Platincnrohr dem 
hohen Spritzdruck ausgesetzt, und dadurch in der Form 
wahrend des SpritzgieBens verformt wird, wobei die Verfor- 
mung elastische und plastische Anteile hat. Die Verformun- 
gen fallen immer wieder unterschiedlich aus, so daB damit 
einhergehende Anderungen des Rohrau Ben volu mens nicht 
vorhersehbar sind. Als nachteilig erweist sich in diesem Zu- 
sammenhang, daB damit das auszuspritzende Volumcn schr 
unterschiedlich ist und bei konstanten Fiillungen damit ein- 
hergehende unterschiedliche Formfullungen die MaBhaltig- 
keit des Lagers und der Befestigung am Platinenrohr beein- 
trachtigen. 

Vorteile der Erfindung 

Die erfindungsgemaBe Rohrplatine mit den Merkmalen 
des Anspruchs 1 hat den Vorteil, daB das Platinenrohr von 
innen durch den Dichtstopfen gestiitzt wird, wodurch der 
Widerstand gegen das Zusammendriicken des Platinenroh- 
res wahrend des SpritzguBprozesses erhoht wird. In der 
Folge verringert sich der Durchmesser des Platinenrohrs 
wahrend des Spritzvorgangs nur noch unwesentlich, wo- 
durch die einzuspritzende Fiillmenge gut auf das zu fullende 
Volumen abgestimmt werden kann und somit eine gute 
MaBhahigkeit des Lagers gesichert ist. Die Erfindung sieht 
in vortcilh after Wcisc vor, daB das Ende des Platinenrohrs, 
auf das das Lager aufgespritzt wird, durch den Dichtstopfen 
verschlossen ist. Dadurch wird zunachst vermieden, daB 
Spritzgut ins Rohrinnere gelangt. Femer sieht die Erfindung 
vor, daB das Ende des Platinenrohrs, auf das das Lager auf- 
gespritzt werden soli, in Kombination mil dern Dichtstopfen 
so ausgebildet ist, daB ein Verschieben, Abziehen oder Ver- 
drehen des Lagers auf bzw. von dem Platincnrohr nicht 
moglich ist. Die Erfindung sieht demgemaB nach einer er- 
sten Variante vor, ein freies Ende des Platinenrohrs, an das 
ein Lager angespritzt werden soli, geeignet zu lochen. Der in 
das stirnseitig ofTene Ende des Platinenrohrs eingeschobene 
Dichtstopfen hat in dem Bereich seines Umfangs Ausneh- 
mungen, an dem eine oder mehrere Lochungen des Platinen- 
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rohrs gegen uberliegen. Dabei sind das mindestens eine 
Loch des Platinenrohrs und die Ausnehmung im Dichtstop- 
fen so einander zu geordnet und von der GroBe her ausge- 
legt, daB die Lochrander zumindest teilweise iiber die Aus- 
5 nehmungen uberstehen und somit Hinterschneidungen in- 
nerhalb des Platinenrohrs gebildet werden. SpritzguBmasse 
flieBt wahrend des SpritzgieBens in diese Hinterschneidun- 
gen hinein, wodurch eine sichere formschlussige Verbin- 
dung zwischen Platinenrohr und Lager entsteht. 

10 Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Er- 
findung, befindet sich der ebenfalls mit an einem bestimm- 
ten Oberfiachenabschnitt mit Ausnehmungen versehene 
Dichtstopfen an dem Ende des Platinenrohrs, an das das La- 
ger angespritzi ist. Das Rohr ist dabei so eingedruckl, daB 

15 die Oberflache des Rohrs an den Ausnehmungen des Dicht- 
stopfens zumindest tcil wcisc anlicgt. Die Vcrbindung zwi- 
schen Dichtstopfen und Platinenrohr ist dadurch form- 
schlussig. Das urn dieses eingedriickte Platinenrohrende an- 
gespritzte Lager erhalt bei geeigneter Fonngebung der Ein- 

20 driickungen des Rohrs so einen verdreh- und abziehsicheren 
Sitz auf dem Platinenrohrende. 

Der Dichtstopfen ist erfindungsgemaB an seiner an der In- 
nenseite des Platinenrohrs anliegenden Oberflache so gestal- 
tet, daB er das Rohrinnere gegeniiber eindringender Spritz- 

25 guB masse abdichtet. Weiterhin stiitzt der Dichtstopfen das 
Rohrinnere gegen den Spritzdruck so ab, daB keine unzulas- 
sigen Verformungen auftreten. 

Um die Absliilzung des Platinenrohrs gegeniiber dem 
Spritzdruck erfindungsgemaB vornehmen zu kbnnen, ist die 

30 Langc des Dichtstopfcns im Platincnrohr mindestens so lang 
wie die Lange des Ansatzes des Lagers am Platinenrohr. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind 
den Unteranspriichen zu entnehmen. 

Das Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemaBen 

35 Rohrplatine ist dadurch gekennzeichnet, daB das mindestens 
eine freie Ende des Platinenrohrs durch den Dichtstopfen 
geschlosscn, anschlicBcnd in cine GuBform cingclcgt und 
nach dem SchlieBen der GuBform durch die SpritzguBmasse 
umspritzt und so das Lager geformt wird. 

40 Weitere vorteilhafte Verfahrensschritte zur Herstellung 
der erfindungsgemaBen Rohrplatine sind den abhangigen 
Unteranspriichen zum Verfahren zu entnehmen. 

Zeichnungen 

45 

Die Erfindung wird anhand der Ausfuhrungsbeispiele mit 
Bezug auf die Zeichnungen niiher erlautert. Dabei zeigen: 

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Rohrplatine einer Schei- 
benwischanlage von Kraftfahrzeugen, 
50 Fig. 2 einen Langsschnitt durch ein Ende eines Platinen- 
rohrs gemaB eines ersten Ausfuhrungsbeispiels, 

Fig. 3 einen Langsschnitt durch das Ende eines Platinen- 
rohrs eines weiteren Ausfuhrungsbeispieles. 

55 Beschreibung dcr Ausfuhrungsbeispiele 

Die Fig. 1 zeigt eine Antriebsvorrichtung 10 fiir Schei- 
benwischer an Kraftfahrzeugen. Die Antriebsvorrichtung 
weist eine Rohrplatine 11 auf, die ortsfest in einem Kraft- 

60 fahrzeug angeordnel werden kann. Teil der Rohrplatine 11 
ist ein Platinenrohr 12, das an seinen beiden Enden 13 und 
14 jewcils mit einem Lager 15 fur cine Wischerwelle 16 vcr- 
sehen ist. Die im wesentlichen aus Kunststoff bestehenden 
Lager IS sind auf die freien Enden 13 und 14 des Platinen- 

65 rohrs 12 mittels SpritzguBtechnik aufgespritzt. Die Wischer- 
welle 16 ist drehbeweglich, jedoch axial festgelegt an geord- 
net. Sie ragt beidseitig iiber das Lager 15 hinaus, wobei an 
dem einen Ende der Wischerwelle 16 ein Kuppiungsge- 
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stange 161 angreift. Das Kupplungsgestange 161 umfaBi 
eine erste Kupplungsstange 17 und eine zweite Kupplungs- 
stange 18, die drehbeweglich ntiteinander verbunden sind. 
Die Kupplungsstange 17 ist drehfest mil der Wischerwelle 
16 verbunden. Ferner weist die Antriebsvorrichtung 10 ci- 
nen Antriebsmotor 19 auf, der uber ein Getriebe 20 eine 
Kurbel 21 antreibt. Die Kurbel 21 ist mil den Kupplungs- 
stangen 17 verbunden. 

Auf das aus dem Lager 15 vorstehende Ende der Wischer- 
welle 16 ist ein ein Wischerblatt aufweisender Wischerarm 
befestigbar. 

Die Fig. 2 stellt einen Langsschnitt durch das freie Ende 
13 des Platinenrohrs 12 dar, das Teil der Rohrplatine 11 ist. 
Der Fig. 2 ist zu enlnehmen, daB ein Dichtstopfen 22 mit ei- 
nem Bund 23 in einer stirnseitigen Offnung des Platinen- 
rohrs cingcschobcn ist und dort mit scincm Bund 23 dich- 
tend anliegt. Unt dieses freie Ende 13 des Platinenrohrs 12 
ist das Lager 15 angespritzt und wird durch einen in etwa 
rohrformigen Ansatz 24 mit dem Platinenrohr 12 verbun- 
den. Mit dem Lager 15 einstuckig verbunden ist ein T^ager- 
auge 25, uber das sich das Lager 15 zusatzlich an der Fahr- 
zeugkarosserie abstiitzt und daran anschraubbar ist. 

Dem Bund 23 des Dichtstopfens 22 folgt ein erster Ab- 
schnitt 26, der einer Innenkontur des Platinenrohrs 12 ent- 
spricht und gegen diese Innenkontur dichtend anliegt. Die- 
sem ersten Abschnitt 26 des Dichtstopfens 22 folgt ein zwei- 
ter Abschnitt 27, dessen Querschnittsflache gegenuber der 
Querschnittsflache des ersten Abschnitts 26 durch eine oder 
mehrere vom Umfang her ausgenommene Ausnehmungen 
28 vcrklcincrt ist. Ein Bcispicl fiir cine gccignctc Form der 
Ausnehmung ist eine Ringnutform. Dem zweiten Abschnitt 
27 des Dichtstopfens 22 folgt ein dritter Abschnitt 26, der 
wie bereits der erste Abschnitt 26 der Innenkontur des Plati- 
nenrohrs 12 entspricht und gegen diese dichtend anliegt. 
Zweck der Dichtfliichen zwischen Dichtstopfen 22 und Pla- 
tinenrohr 12 ist, die GuBmasse wahrend des SpritzgieBvor- 
gangs nur in die gccignctcn Bcrcichc cinflicBcn zu iasscn. 
Insbesondere gilt dies fur die Dichtung des dritten Ab- 
schnitts 29, die ein Einstrbmen der GuBmasse in den dahin- 
ter liegenden Bereich des Platinenrohrs 12 verhindert. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, ist das Platinenrohr 12 im Be- 
reich des Dichtstopfens 22 an mindestens einer Stelle mitei- 
nem Loch 30 versehen. Die im Bild gezeigten Lbcher 30 
sind dabei im Bereich des zweiten Abschnitts 27 des Dicht- 
stopfens 22 angeordnet. Eine weitere Eigenschaft der Lb- 
cher 30 ist, daB die lichte axiale Weite der Lbcher 30 kleiner 
ist als die der nuttormigen Ausnehmungen 28. Liegen unter 
den genannten Bedingungen die eine oder mehrere Ausneh- 
mungen 28 direkt unterhalb eines oder mehrerer Lbcher 30, 
so ergeben sich mindestens Teilbereiche des jeweiligen 
Lochrands 31, die uber die Ausnehmungen 28 ragen und so 
Hinterschneidungen 32 bilden. Die sich in diesen Hinter- 
schneidungen 32 befindende und verfestigte SpritzguB- 
masse bildet somit ein Befestigungselement. 

Im mit dem Lager 15 einstuckig verbundenen Lagcraugc 
25 befindet sich ein Dampfungselement 33, das vom Lager- 
auge 25 formschlussig aufgenommen ist. Wie in Fig. 2 dar- 
gestelit, ist das Dampfungselement 33 zur Aufnahme eines 
Befestigungselementes in das Lagerauge 25 eingespritzt. 

In Fig. 3 ist eine vorteilhafte Varianle der erfindungsge- 
maBen Verbindung zwischen dem Lager 15 und einem der 
frcicn Endcn 13 des Platinenrohrs 12 zu crkenncn. Dabci ist 
der Dichtstopfen 22 mit seinem Bund 23 bis an die Stirnfla- 
che des Platinenrohrs 12 angelegt. Der Dichtstopfen 22 ent- 
spricht der in Fig. 2 vorgestellten Ausfiihrungsform. Im Un- 
terschied zur in Fig. 2 besprochenen Van ante sind zwei ge- 
genuberliegende Abschnitte 34 des Platinenrohrs 12 so ver- 
formt, daB der oder die Abschnitte 34 wenigstens teilweise 



auf der Oberflache der Ausnehmungen 28 des Dichtstopfens 
anliegen. Wie bereits bei der in Fig. 2 vorgestellten Variante 
ist auch hier das verschlossene Platinenrohr 12 vom ange- 
spritzten Lager 15 umgeben. Auch hier findet sich das be- 
5 reits zu Fig. 2 besprochene Lagerauge 25 mit dem Damp- 
fungselement. 33 wieder. 

In Abweichung zur in Fig. 2 vorgestellten Variante ist hier 
auch ein Dichtstopfen 22 ohne Bund 23 denkbar. In diesem 
Fall muB der Dichtstopfen 22 vordem Eindrucken derPlati- 
nenrohrwand so fest an der Innenkontur des Platinenrohrs 
12 anliegen, daB ein unbeabsichtigtes Verrutschen verhin- 
dert wird. 

Durch die in Fig. 2 und Fig. 3 vorgestellten Varianten der 
erfindungsgemaBen Verbindung zwischen Lager 15 und Pla- 
tinenrohr 12, bzw. Rohrplatine 11 sind beide freie Enden 13 
oder 14 und dcrcn Dichtstopfen 22 so ausgcbildct, daB sic 
mit dem aufgespritzten Lager 15 gegen ein Abziehen und/ 
oder Verdrehen formschlussig verbunden sind. 

Das Platinenrohr 12 ist geeigneterweise aus Metall gefer- 
tigt und das Lager 15 sowie der Dichtstopfen 22 im wesent- 
lichen aus KunststofL Fiir das Lager 15 und den Dichtstop- 
fen 22 ist auch eine Metallausftihrung mbglich, insbeson- 
dere gilt dies fur den Dichtstopfen 22 im Hinblick auf die er- 
forderliche Festigkeit und Steifigkeit aufgrund der Spritz- 
druckbelastung, da der Dichtstopfen 22 das Platinenrohr 12 
von innen gegen den Spritzdruck abstiitzt. Fur das Damp- 
fungselement. 33 ist die Verwendung eines thermoplasti- 
schen, droplastischen oder elastomeren Kunslstofls mbg- 
lich. 

Das Vcrfahrcn zum Hers telle n der erfindungsgemaBen 
kraft- und/oder fonnschliissigen Verbindung zwischen dem 
Lager 15 und dem Platinenrohr 12 lauft wie folgt ab. Zur 
Herstellung der in Fig. 2 vorgestellten Variante ist zunachst 
das Platinenrohr 12 vor dem VerschlieBen durch den Dicht- 
stopfen 22 am Umfang im Bereich des Dichtstopfens 22 an 
seinem mindestens einen freien Ende 13 oder 14 mindestens 
jc cinmai zu loehen. Daran anschlicBcnd ist das Platinenrohr 
12 mit dem Dichtstopfen 22 zu schlieBen und anschlieBend 
mit diesem zusammen in eine GuBform 35 einzulegen. An- 
schlieBend wird die GuBform 35 geschlossen und das freie 
Ende 13 oder 14 des Platinenrohrs 12 durch die SpritzguB- 
masse umspritzt, so daB das Lager 15 mit dem Lagerauge 25 
angeformt wird. 

Zur Herstellung der Variante nach Fig. 3 ist das unge- 
lochte Platinenrohr 12 zunachst an seinem freien Ende 13 
oder 14 durch den Dichtstopfen 22 zu schlieBen. Anschlie- 
Bend werden die Abschnitte 34 des Platinenrohrs 12 so ver- 
formt, daB diese wenigstens teilweise auf der Oberflache der 
Ausnehmungen 28 des Dichtstopfens 22 anliegen. Dieses 
geschlossene und verformte Ende des Platinenrohrs 12 wird 
nun ebenfalls in die GuBform 35 eingelegt und nach dem 
SchlieBen der GuBform 35 durch die SpritzguBmasse um- 
spritzt und so das Lager 15 angeformt. 

Als SpritzguBmasse ist bevorzugt ein thermoplastischer 
Kunststoff zu verwenden, der auch bei Tcmpcraturcn von 
uber 100 Grad Celsius noch formstabil bleibt. 

Paten tansprtiche 

1. Rohrplatine, insbesondere einer Scheibenwischan- 
lage von Kraftfahrzeugen, mit einem Platinenrohr (12), 
das ein Hohlprofil aufweist, das wenigstens an einem 
seiner freien Enden ein Lager (15) aus sprit zfahigem, 
sich verfestigendem Material zur Aufnahme einer Wi- 
scherwelle aufweist wobei das Lager (15) auf dem 
mindestens einen freien Ende (13) des Platinenrohrs 
(12) aufgespritzt ist, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Platinenrohr (12) an seinem mindestens einen 
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freien Ende (13) durch einen Dichtstopfen (22) ge- 
schlossen ist. 

2. Rohrplatine nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Dichlstopfen (22) einen Bund (23) 
aufweist, der das mindestcns eine freie Ende (13) des 5 
Platinenrohrs (12) verschlieBt. 

3. Rohrplatine nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dern Bund (23) des Dichtstopfens (22) 
ein erster Abschnitt (26) folgt, der einer Innenkontur 
des Platinenrohrs (12) entspricht und an dieser dich- 10 
tend anliegt. 

4. Rohrplatine nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem ersten Ahschnitt. (26) ein zweiter 
Abschnitt (27) folgt, dessen Querschnittsflache gegen- 
uber der Querschnittsflache des ersten Abschnitts (26) 15 
durch cine odcr mchrcrc vom Umfang her ausgenom- 
mene Ausnehmungen (28) verkleinert ist. 

5. Rohrplatine nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem zweiten Abschnitt (279) des Dicht- 
stopfens (22) ein dritter Abschnitt (29) folgt , der der In- 20 
nenkontur des Platinenrohrs (12) entspricht und an die- 
ser dichtend anliegt. 

6. Rohrplatine nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der zweite Abschnitt (27) eine Ring- 
nut ist. 25 

7. Rohrplatine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Platinenrohr (12) am Umfang im Be- 
reich des Dichtstopfens (22) an seine m iuindestens ei- 
nen freien Ende (13) mindestens ein Loch (20) auf- 
weist. 30 

8. Rohrplatine nach Anspruch 5 und 7 dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das mindestens eine Loch (30) im 
Bereich des zweiten Abschnitts (27) des Dichtstopfens 
(22) eine kleinere lichte axiale Weite als die eine oder 
mehrere Ausnehmungen (28) hat und daB bei mil sei- 35 
nem Bund (23) am freien Ende (23) stirnseitig anlie- 
gendem Dichtstopfcn (22) mindestens Tcilbcrcichc 
mindestens eines Lochrands (31) iiber die Ausnehmun- 
gen (28) ragen und so Hinterschneidungen (32), zur 
Aufnahme eines Befestigungselements, vorzugsweise 40 
des Spritzmaterials des Lagers (15) bilden. 

9. Rohrplatine nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Abschnitte (34) des Platinenrohrs (12) so 
verformt sind, daB die Abschnitte (34) wenigstens teil- 
weise auf der Oberflache der Ausnehmungen (28) an- 45 
liegen. 

10. Rohrplatine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Dichtstop- 
fen (22) mindestens so lang ist, daB der Dichtstopfcn 
(22) mit seinem dritten Abschnitt (29) an einer glei- 50 
chen axialen Position des Platinenrohrs (12) wie der 
Ansatz (24) des Lagers (15) endet. 

11. Rohrplatine nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Lager (15) 
ein Lagcraugc (25) aufweist. 55 

12. Rohrplatine nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Lagerauge (25) ein Dampfungsele- 
ment (33) aufnimmt. 

13. Rohrplatine nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Dampfungselement (33) in das La- 60 
gerauge (25) eingespritzt ist. 

14. Rohrplatine nach einem der vorgenannten Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das mindestens eine 
freie Ende (13) und der Dichtstopfen (22) so ausgebil- 
det sind, daB sie mit dem aufgespritzten Lager (15) ge- 65 
gen ein Abziehen und/oder Verdrehen formschliissig 
verbunden sind. 

15. Rohrplatine nach einem der vorgenannten Ansprii- 



che, dadurch gekennzeichnet, daB das Platinenrohr (12) 
aus Metall und das Lager (15) sowie der Dichtstopfen 
(22) im wesent lichen aus KunststofF besteht. 

16. Verfahren zum Herstellen einer kraft- und/oder 
fcrmschliissigen Verbindung zwischen einem Lager 
(15), insbesondere zur Aufnahme einer Wischerwelle, 
und einem freien Ende (13) eines ein Hohlprofil auf- 
weisenden Platinenrohrs (12) durch Aufspritzen einer 
sich verfestigenden SpritzguBmasse, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das mindestens eine freie Ende (13) des 
Platinenrohrs (12) durch einen Dichtstopfen (22) ge- 
schlossen wird, daB dieses anschlieBend in eine GuB- 
form (35) eingelegt und nach dem SchlieBen der GuB- 
form (35) durch die SpritzguBmasse umsprilzt und so 
das Lager (15) geformt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Platinenrohr (12) vor dem Verschlie- 
Ben durch den Dichtstopfen (22) am Umfang im Be- 
reich des Dichtstopfens (22) an seinem mindestens ei- 
nen freien Ende (23) mindestens einmal gelocht wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor dem Einlegen des mindestens einen, 
durch einen Dichtstopfen (22) geschlossen freien En- 
des (13) des Platinenrohrs (12) in die GuBform (35) 
Abschnitte (34) des Platinenrohrs (12) so verformt 
werden, daB die Abschnitte (34) wenigstens teilweise 
auf der Oberflache von Ausnehmungen (28) des Dicht- 
stopfens (22) anliegen. 
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